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(54) Folle zur Beschichtung von nachbearbeitbaren Substraten 


(57) Die Erfindung betritft eine Folie zur Beschich- 




tung von nachbearbeitbaren Substraten, insbesondere 





von Blechen und Platten, mit tolgendem Folienaufbau: 

eine mit der AuBenseite des Substrates zu verbin- 
dende, Kontaktlage (K) aus Polypropylen Oder einer 
Polypropylen enthaltenden Mischpolymerisat; 
- eine Klebstoffschicht (G); 

eine AuBenlage (A) aus einem linearen Polyester, 
wie PETP (Polyethylenterephtalat) oder PBTP 
(Polybutylenterephtalat), oder aus PMMA (Polyme- 
thylmethacrylat), wobei sich die Dicken der Kon- 
taktlage und der AuBenlage wie 25 : 1 bis 0,5 : 1 
verhaiten und die Gesamtdicke der Folie zwischen 
20 und 1000 urn tiegt. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft eine Folie zur permanenten 
Beschichtung von nachbearbeitbaren Substraten, ins- 
besondere von Blechen und Platten, sowie mit der Fofie 
beschichtete Substrate und ein Verfahren zur Beschich- 
tung eines Substrates. 

Glatte und reliefierte Bleche Oder Platten werden 
kunststoffbeschichtet, um die Korrosionsbestandigkeit 
zu erhohen und der sichtbaren Oberflache Glanz, Farbe 
und gegebenenfalls dreidimensionale Oberiiachenef- 
fekte zu verleihen. Weiterhin sollen dem Blech erhOMe 
Steifigkeit sowie warme- und Kflltetestigkeit mit einer 
Beschichtung verliehen werden. Dabei sind neben den 
genannten wichtige Eigenschaften die zu erzielende 
Kratzfestigkeit, die mit Harteprufungen oder standardi- 
sierten Testverfahren gepriift werden kann, die Verfor- 
mungsadaptions- und Tiefziehfahigkeit, die 
Gleitfahigkeit, die Sterilisierbarkeit und die Bestandig- 
keit gegen von Lebensmitteln (auch verdorbenen) aus- 
gehende Eirrflusse, insbesondere Geruche und Farben. 

Ats Bleche und Platten kommen insbesondere sol- 
che infrage, die im Automobilbau und in der Haushalts- 
maschinen-lndustrie zum Einsatz kommen. Es handelt 
sich dabei z.B. um sogenanntes Schwarzblech, verzink- 
tes oder verzinntes Stahlblech, Aluminiumblech oder 
Blech aus rostfreiem Stahl. Die Bleche konnen auch 
phosphatiert Oder chromattert sein. 

Die Auswahl an verwendeten Kunststoffen zur 
Beschichtung derartiger Bleche ist groG. So wurde im 
zwerten Weltkrieg kalandriertes Hart-PVC zum 
Beschichten von Schwarzblech anstelle einer Zinkauf- 
lage verwendet. Dieses Aufkleben von Hartfolien ist 
aber nach dem Krieg wieder aufgegeben worden. Auch 
Polyester-Folien und Folien aus Polyvinylfluorid wurden 
auf Metal! aufgeklebt. In erster Linie erfolgte jedoch eine 
Beschichtung von Blechen mit Hilfe von Lackiertechni- 
ken, wobei die klassischen Verfahrensweisen sind: 

Wirbetsintern, z.B. mit LD-PE; 

Einbrennen von Alkydharz-Melamin-Lacken, die 
eine harte Oberflache bei maBiger Verformbarkeit 
ergeben; 

Lackbeschichtung mit warmehartenden Acrylhar- 
zen; 

Aufbringen von Vinylchlorid-Mischpolimerisaten als 
lackartige LOsungen. 

Bei den hohen Anforderungen an Fehlerfreiheit und 
an ein einwandfreiem Aussehen von Industrieprodukten 
erweisen sich die herkommlichen Lackierverfahren als 
relativ ausschuGtrachtig, d.h.. daB trotz alier Sorgfaltbei 
der Normierung der Verfahren immer noch mit einer 
hohen AusschuGrate gerechnet werden muG. Beispiels- 
weise sind bei der Herstellung weiB beschichteter Ble- 
che fur Haushaltsmaschinen weit uber 10 % AuschuG 



nicht uniiblich. 

Es ware daher grundsatzlich von Vorteil, wenn die 
Bleche mit einer Kunststotf-Folie beschichtet werden 
konnen, so da G die Qualitatsiiberwachung vereinfacht 

5 ist. FOr die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine per- 
manente Beschichtung von nachbearbeitbaren Sub- 
straten, insbesondere Blechen, mit einer Folie zu 
ermoglichen, bei der die sich ergebende Beschichtung 
einer hochwertigen Lackierung gleichwertig ist, wobei 

10 die erzielten Produkte insbesondere im Bezug auf 
Kratzfestigkeit, eine gute Verformungsadaptions- und 
Tiefziehfahigkeit, auf die Gleitfahigkeit, die Sterilisier- 
barkeit und die Bestandigkeit gegen von Lebensmitteln 
(auch verdorbenen) ausgehenden Einflusse hohen 

15 Anforderungen genugen mussen. 

Diese Aufgabe wird durch eine zur Beschichtung 
geeignete Folie gel6st, die durch einen dreischichtigen 
Folienaufbau wie folgt gekennzeichnet ist: 

20 - eine mit der AuBenseite des Substrates zu verbin- 
dende, ein- oder mehrschichtige KontaktJage (K) 
aus Polypropylen oder einer wenigstens 50 Gew.-% 
Polypropylen enthaltenden Mischpolymerisat- oder 
Polymermasse; 

25 - eine Klebstoffschicht (G); 

- eine AuGenlage (A) aus einem linearen Polyester, 
wie PETP (Polyethylenterephtaiat) oder PBTP 
(Polybutylenterephtalat), oder aus PMMA (Polyme- 
thylmethacrylat), wobei sich die Dicken der Kon- 

30 taktlage und der AuGenlage wie 25 : 1 bis 0,5 : 1 
verhalten und die Gesamtdicke der Folie zwischen 
20 und 1000 um liegt. 

Es zeigt sich, daB eine solche Folie mit Hilfe eines 

35 Primers und/oder eines Haftvermittlers auf eine gerei- 
nigte und staubfreie Substrat-Oberfiache aufgebracht 
werden kann und anschlieBend eine einem hochwerfj- 
gen Lack gleichwertige Beschichtung bildet. Die Ober- 
flache ist veredelt und wertgehend kratzfest. Sie weist 

40 auBerdem chemische Bestandigkeit gegen schwache 
Sauren und Laugen sowie gegenuber den ublichen, von 
Lebensmitteln ausgehenden EinflQssen auf, auch sol- 
chen mit starker Farbung, wie Tomatenpuree oder Tee. 
Die Folie kann sowohl in der Kontaktlage als auch in der 

45 AuGenlage transparent und/oder pigmentiert sein, 
wobei auBerdem auch eine gianzende oder matte 
AuGenflSche geschaffen werden kann. Die AuGenlage 
kann sowohl von auGen als auch von innen bedruckt 
sein und somit eine entsprechend den Wunschen des 

so Anwenders veranderbare Oberflache zeigen. Je nach 
gewahlter Dicke und Verarbeitungstemperatur lassen 
sich auch stark reliefierte Oberf lachen beschichten. 

Es hat sich gezeigt, daB als Substratfur eine solche 
Folie sich nicht nur Bleche eignen, sondern auch 

55 geschliffene Hfllzer, Holzwerkstoffe. Karton oder Papier. 
Das Substrat kann auch eine Kunststoff oberflache sein, 
sogar ein keramischer Werkstoff, beispielsweise 
gebrannter Ton oder Glas. Auch lassen sich dQnn aus- 
gewalzte Metalle beschichten, z.B. eine diinne Alumi- 
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nium-Folie. Wesentlich ist, daf3 die Folie gemaB 
Erfindung auch die Qblichen Nachbearbeitungsvor- 
gange, wie Biegen, Stanzen, Randbeschleifen, Bordeln 
Oder Tiefziehen. in Verbindung mit einem der genann- 
ten Substrate vertragt, ohne daB es zu Absplitterungen, 
BiegeriBbildungen und dergleichen kommt. Dabei sind 
nach fachmannischen Erwagungen die Dicke der Folie, 
die Bearbeitungsvorgange und das Substrat aufeinan- 
der abzustimmen. 

Der vorgenanrrte Folienaufbau kann in verschiede- 
ner Weise variiert werden. So kann beispielsweise die 
Kontaktlage aus bis zu funf Einzelschichten verschiede- 
ner Zusammensetzung und mit verschiedenen physika- 
lischen Eigenschaften hergestellt sein. Die Schichten 
konnen mit Homopolymeren, Biock-Copolymeren, Ran- 
dom-Copoiymeren hergestellt als auch mit heterogenen 
Anteilen gemischt sein, beispielsweise mit Elastome- 
ren, wie mit Naturkautschuk Oder synthetischem Kau- 
tschuk. 

Die Kontaktlage und deren Schichten. analog auch 
die AuBenlage, konnen beispielsweise mit Gleitmittetn, 
Antiblockiermitteln, Antioxidantien, UV-Stabilisatoren 
und weiteren, bei der Technologier der Kunststoffverar- 
beitung bekannten Additiven, organischen und anorga- 
nischen FOIIstoffen oder Pigmenten versehen sein. 
wobei Obliche Mengen verwendbar sind. 

Als Klebstoffschicht zwischen der Kontakt- und der 
AuBenlage lassen sich handelsubliche Klebstoffe fur die 
beiden Komponenten einsetzen. beispielsweise Kleb- 
stoffe auf Polyurethan-Basis. lOsungsmittelhaltige oder 
losungsmittelfreie oder ein- oder mehrkomponentige 
Klebstoffe und Haftvermittler, wiesie dem Fachmann an 
sich gelaufig und wie sie handelsQblich sind. Verwiesen 
sei hier beispielsweise auf das Buch von W. Michaeli, 
"Einfuhrung in die Kunststoffverarbeitung", 3. Auflage. 
Hanser-Verlag, 1992, Kapitel "Kleben von Kunststof- 
fen". 

Fur die AuBenlage gilt, daB diese vorzugsweiseaus 
einem linearen Polyester, namlich PBTP oder PETP, 
besteht. Es hat sich gezeigt. daB - technisch verwandt - 
auch PMMA verwendel werden kann. Die AuBenlage 
kann vorzugsweise monoaxial oder biaxial orientiert 
sein. Als Schichtdicken haben sich als gClnstig erwiesen 
eine Schichtdicke der Kontaktlage zwischen 10 urn bis 
750 inm, vorzugsweise zwischen 15 ^m bis 500 pm, 
wahrend die AuBenlage eine Schichtdicke von 5 urn bis 
100 fim, vorzugsweise zwischen 10 urn und 50 ^m, 
haben sollte. Clblicherweise ist also die AuBenlage dQn- 
ner als die Kontaktlage. 

Zur Herstellung einer derartigen Folie werden an 
sich bekannte Verfahrensschritte aus der Kunststoff- 
Technologie eingesetzt. Die ein- oder mehrschichtige 
Polypropylenlage wird entweder als Monofolie herge- 
stellt oder aber - bei mehreren Schichten - coextrudiert. 
gegebenenfalls auch kalandriert. Urn zum Verbund zu 
kommen, werden Obliche Laminierverfahren, beispiels- 
weise auch Extrusionskaschierverfahren mit Hilfe von 
Schichtdusen, verwendet. 

Wesentlich ist, daB die Dicken der Lagen fur den 



Folienaufbau so gewahlt werden. daB die Folie insbe- 
sondere Tiefzieh-Arbeitsvorgange und Biegungen ver- 
tragt. ohne daB es zu RiBbildungen (Abrisse bzw. 
Biegerisse) kommt. 

s Das Aufbringen der Folie auf das Substrat wird vor- 
zugsweise so vorgenommen. daB auf die staub- und 
fettfreie plane oder reliefierte Oberfiache des Substra- 
tes eine Folie, bei der eine auBere Schicht der Kontakt- 
lage als Haftvermittler ausgebildet ist, mit auf eine 

10 Schmelztemperatur des Polypropylen erwarmter Kon- 
taktlage auf die Oberfiache des Substrates aufgedruckt 
wird. 

Es ist aber auch mOgiich, daB plane oder reliefierte 
Oberfiache des Substrates erforderlichenfalts mit einem 

is Primer versehen wird und eine Folie, bei der eine 
auBere Schicht der Kontaktlage als Klebstoff ausgebil- 
det ist, mit der Kontaktlage auf die Oberfiache des Sub- 
strates geklebt wird. 

Es soil aber nicht ausgeschlossen sein, daB auch 

20 mit anderen Klebstoffen und Klebverfahren gearbeitet 
wird. die aus der Kunststoff-Technik bekannt sind. 

Es zeigt sich, daB eine entsprechend zusammen- 
gestellte Folie auch auf anderen Substraten, wie Holz, 
Holzwerkstoflen, Karton, Papier, Kunststoffen oder 

25 keramischen Werkstoffen aufgebracht werden kann. 

Die durch die Folie hergestellt Beschichtung ist 
stanzfahig, bieg- und tiefziehbar. Die an Obliche 
Beschichtungen (Coatings) gestellten Anforderungen 
werden ohne weiteres realisiert. Hierzu gehort neben 

30 den eingangs genannten Eigenschaften auch Witte- 
rungsbestandigkeit, Sterilisierbarkeit und Unbedenk- 
lichkeit nach den verschiedenen Hygiene- Kriterien in in- 
und ausiandischen, gesetzlichen und amtlichen Vor- 
schriften (FDA, BGA, Lebensmittelbedarfgesetz). 

35 Zusatzlich kann die Sichtseite der Folien vor oder 
nach dem Aufbringen auf ein Substrat auch noch mit 
einer schutzenden und/oder dekorativen Lackschicht 
uberzogen werden. Hierzu eignet sich beispielsweise 
ein ausgehartetes Polykondensationsprodukt aus 

40 einem hydroxylgruppenhaltigen Polyester und einem 
Isocyanat ist. Als tsocyanat eignet sich insbesondere 
ein geblocktes aliphatisches Isocyanat. Die Dicke der 
ausgeharteten Lackschicht sollte etwa zwischen 3 und 
30 Mm liegen. 

45 Der Lackschicht kOnnen ahnlich wie den anderen 
Lagen Fullstoffe und/oder Pigmente, insbesondere 
WeiBpigmente, in einem erforderlichen, ublichen Anteil 
beigemischt sein. 

Auch ist moglich, der Lackschicht noch syntheti- 

so sche Wachse zuzusetzen, urn die Oberf lacheneigen- 
schaften (Glanz, Hydrphobie) zu verbessern. 

Unter Okologischen und arbeitssicherheitstechni- 
schen Gesichtspunkten ist hervorzuheben, daB wah- 
rend des Aufbringungsvertahrens der Folie keine 

55 LOsungsmittel- oder Erhitzungs-Oampfe in die Umge- 
bung entweichen. 

Auch ist es mOgiich, dem Haftvermittler oder der 
Potypropylen-Schicht Korrosionsschutzmittel beizufu- 
gen. 
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Die Erfindung wird anhand von Beispielen erlaulert. 

Beisoiel 1 - Herstellung einer Folie fOr das Beschichten 
von Blech 

In einem Mehrschichten-Flachfolienextruder wird 
eine dreischichtige Kbntaktlage aus hergestellt, mit fof- 
genden Lagenaufbau: 

K KontaKtlage 

auBere Schichtfarblos, Haftvermittler Polypropylen, 
welches mil Maleinsaureanhydrid gepfropft ist; 
mittiere Schicht PP-Blockcopolymer mit 9 Gew.-% 
Ti02 weiBgefarbt; 

innere Schicht (an die Klebstoff schicht angren- 
zend) 

farbloses PP-Blockcopolymer 
Die Gesamtdicke der Kontaktlage betragt 70 Mm. 
A AuBenlage 

Die AuBenlage bildet eine Folie aus PETP des Typs 
Melinex (ICI) mit einer Dicke von 10 um. 

Die beiden Lag en A und K werden mit einem Poly- 
urethanklebstoff (Schichtdicke vor dem Verkleben 7 um) 
unter Druckeinwirkung verklebt. 

Die vorgenannte Folie wird mit Hi He eines auf ein 
chromatiertes. gereinigtes Schwarzblech aufgebrach- 
ten Primers (Lieferant BASF) bei einer Temperatur von 
230°C mit ihrer Kontaktlage unter einem Lineardruck 
von 1000 N/cm 2 auf das Substrat aufgepreBt. 

Die weiteren in den Anspruchen genannten Sub- 
stanzen kOnnen entsprechend Beispiel 1 mutatis mut- 
andis eingesetzt werden. 

Beispiel 2 

Eine Folie der in Beispiel 1 genannten Art wird mit 
einer doppelten Lackschicht versehen, wobei als erste 
Lackschicht . als "Primerschicht" beispielsweise ein 
Strukturlack-Schicht von 7 urn Dicke Oder ein glatter 
Lack von etwa gieicher Dicke auf Basis eines ausgehar- 
teten Polykondensationsproduktes aus einem hydroxyl- 
gruppenhaltigen, gesattigten, Olfreien Polyester 
verwendet wird, der mit einem geblockten aiiphathi- 
schen Isocyanat kombiniert wird. Die Filmbildung erfolgt 
durch an sich bekannte Polyadditionsreaktionen der 
Hydroxylgruppen mit dem Isocyanat oberhalb einer 
Temperatur von 230 °C. Der Lackschicht kOnnen WeiB- 
pigmente und Korrosionsschutzpigmente in ublicher, 
vertrfiglicher Menge beigefQgt werden. 

Unter "Struckturtacken" werden solche verstanden. 
die eine gewisse dreidimensionale Struktur durch ein- 
gemischte Oder eingebaute Granulate Oder dergleichen 
bewirken. 

Die vorgenannte erste Lackschicht wird vorzugs- 
weise mit einer zweiten Lackschicht (Decklack) von 



etwa 20 urn Dickeuberschichtet. Auch hier handelt es 
sich vorzugsweise um hydroxy! gruppenhaltige, gesat- 
tigte, olfreie Polyester in Kombination mit geblockten ali- 
phatischen Isocyanaten, wobei der Lack hartet durch 

5 entsprechend bekannte Polyadditionsreaktionen ober- 
halb von 230°C. 

Es kann hier mit Hilfe von WeiBpigmenten auf der 
Basis von Titandioxyd eine WeiBfarbung erfolgen. Es 
solien aber and ere Farbtone mit geigneten Farben nicht 

w ausgeschlossen werden. 

Zu Verbesserung der Oberflacheneigenschaften, 
wie Glanz, Hydrophobia, werden synthetische Wachse 
zugesetzt. Hierbei handelt es sich beispielsweise um 
Polyalcylenwachse oder Polyethylenglycowachse. 

75 Als Klebstoffe kommen solche in Frage, die auf 
Basis von Polyulef inen und Reaktionsharzen hergestellt 
sind, letztere vorzugsweise aus der Gruppe von Poly- 
esthern, Polyesterurethanen, Acrylaten Oder Epoxyhar- 
zen. Diese Reaktionsharze werden vorzugsweise durch 

so Isocyanate, Amine, Melamin- oder Phenolharze ver- 
iest. 

Es ergeben sich halogen-, insbesondere chlorfreie 
Produkte, die mit einer Auftragsstarke von 5 - 20 u.m 
appliziert werden. Die Vernetzung wird bei einer Trock- 
25 nungstemperatur oberhalb 1 20° C eingeleitet. Die Kleb- 
stoffe kOnnen sowohl transparent als auch pigmentiert 
sein oder aber mit einem Korrosionsinhibitor versehen 
eingesetzt werden. 

30 Paten tanspruche 

1. Folie zur permanenten Beschichtung von nachbe- 
arbeitbaren Substraten, insbesondere von Blechen 
und Platten, gekennzeichnet durch folgenden Foti- 

35 enaufbau: 

- eine mit der AuBenseite des Substrates zu ver- 
bindende, ein- oder mehrschichtige Kontakt- 
lage (K) aus Polypropylen oder einer 

40 wenigstens 50 Gew.-% Polypropylen enthalten- 

den Mischpoiymerisat- oder Polymermasse; 

- eine Klebstoff schicht (G); 

eine AuBenlage (A) aus einem linearen Poly- 
ester, wie PETP (Polyethylenterephtalat) oder 
45 PBTP (Polybutylenterephtalat), oder aus 

PMMA (Polymethylmethacrylat), wobei sich die 
Dicken der Kontaktlage und der AuBenlage wie 
25 : 1 bis 0,5 : 1 verhalten und die Gesamtdicke 
der Folie zwischen 20 und 1000 liegt. 

so 

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kontaktlage (K) aus bis zu fiinf Einzel- 
schichten aus verschiedenen Potypropylenen oder 
PolypropylenPolyolefin-Mischpolymerisaten 

55 besteht. 

3. Folie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens eine der Einzelschichten der Kon- 
taktlage (K) ein Polypropylen mit einem Anteil an 



7 



EP0 795 398 A1 



8 



Elastomeren, wie naturlichen Oder synthetischen 
Kautschuken, enthalt. 

4. Folie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens eine der Einzelschichten der Kon- 
taktlage (K) FQIIer und/oder Pigmente und/oder fQr 
Kunststoffe ubliche Additive enthalt. 

5. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Klebstoffschicht aus einem handelsQbli- 
chen ICsungsmittelhaltigen Oder IGsungsmittelfreien 
Klebstoff besteht. 

6. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die AuBenlage (A) monoaxial Oder biaxial ori- 
entiert ist. 

7. Folie nach wenigstens einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
AuBenlage (A) mit einer Lackschicht und/oder einer 
weiteren Kunststofffolie uberzogen ist. 

8. Folie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die die AuBenlage (A) abdeckenden weitere 
Kunststofffolie eine abziehbare Schutzfolie ist. 

9. Folie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Sichtseite der AuBenlage (A) mit einer 
Lackschicht uberzogen ist, die ein ausgehartetes 
Polykondensationsprodukt aus einem hydroxyl- 
gruppenhaltigen Polyester und einem Isocyanat ist. 

10. Folie nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet. 
daB das Isocyanat ein geblocktes aliphatisches Iso- 
cyanat ist. 

1 1 . Folie nach Anspruch 7, 9 oder 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der ausgeharteten Lack- 
schicht zwischen 3 und 30 urn ist, 

12. Folie nach Anspruch 7, 8 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht FOIIstoffe und/oder 
Pigmente, insbesondere WeiBpigmente, in einem 
erforderlichen, ublichen Anteil enthalt. 

1 3. Folie nach einem der vorhergehenden AnsprOche 7 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Lack- 
schicht synthetische Wachse zugesetzt sind. 

14. Permanent beschichtetes Substrat, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Substrat mit einer Folie 
nach Anspruch 1 und gegebenenfalls nach weite- 
ren Unteranspruchen auf wenigstens einer Seite 
Qberzogen ist. 

15. Beschichtetes Substrat nach Anspruch 1 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Substrat ein Metatlblech 
ist. 



16. Beschichtetes Substrat nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet. daB das Substrat Holz, ein Holz- 
werkstoff, Karton oder Papier ist. 

5 1 7. Beschichtetes Substrat nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Substrat aus Kunststotf 
besteht. 

18. Beschichtetes Substrat nach Anspruch 14, dadurch 
10 gekennzeichnet, daB das Substrat ein keramischer 

Werkstoff. beispielsweise gebrannter Ton, oder 
Glas ist. 

19. Verfahren zur Beschichtung eines Substrates mit 
is einer Folie nach wenigstens einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf eine staub- und fettfreie, plane oder relief ierte 
Oberflache des Substrates eine Folie nach 
Anspruch 1 und gegebenenfalls weiteren Anspru- 

20 chen, bei der eine auBere Schicht der Kbntaktlage 
als Haftvermittler ausgebildet ist. mit auf eine 
Schmelztemperatur des Polypropylen erwarmter 
Kontaktiage auf die Oberflache des Substrates auf- 
gedrQckt wird. 

25 

20. Verfahren zur Beschichtung eines Substrates mit 
einer Folie nach wenigstens einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine staub- und fettfreie, plane oder relief ierte 

30 Oberflache des Substrates erforderlichenfalls mit 
einem Primer versehen wird und eine Folie nach 
Anspruch 1 und gegebenenfalls weiteren AnsprQ- 
chen, bei der eine auBere Schicht der Kontaktiage 
als Klebstoff ausgebildet ist, mit der Kbntaktlage 

35 auf die Oberflache des Substrates geklebt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Klebstoff auf Basis von 
Polyolefinen und Reaktionsharzen, vorzugsweise 

40 aus der Gruppe von Polyestern, Polyesteruretha- 
nen, Acrylaten oder Epoxyharzen, hergestellt ist, 
wobei die Reaktionsharze vorzugsweise durch Iso- 
cyanate, Amine,, Melamin- oder Phenolharze ver- 
netzt sind. 

45 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kiebstoffe transparent oder pig- 
ment) ert und/oder mit einem Korrosionsinhibitor 
versehen sind. 
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